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PRESENTACIÓN 
 
Señores miembros del Jurado: 
 
Presento antes ustedes la Tesis titulada “Ingeniería de métodos para elevar 
el nivel de productividad en la empresa Digital Forms S.A.C. – Ate 2015” que 
pretende dar a conocer el uso de la ingeniería de métodos mediante un conjunto 
de procedimientos explicados posteriormente. 
Para la presente investigación se ha formulado el siguiente problema 
general: ¿De qué manera la ingeniería de métodos incrementa el nivel de la 
productividad en la empresa Digital Forms S.A.C?, el cual se investigará para dar 
respuesta a la interrogante. 
La realización del presente trabajo se ha estructurado de la siguiente 
manera: el Capítulo I expone la realidad problemática, las teorías y antecedentes 
en los que se basa la investigación, la formulación del problema, justificación, 
hipótesis y objetivos. El Capítulo II presenta el diseño de la investigación, las 
variables, población y el método de análisis de datos, es decir la aplicación de la 
herramienta a utilizar. El Capítulo III muestra los resultados, en el cual se realiza 
la prueba de hipótesis para comprobar si se acepta o rechaza la hipótesis 
planteada.  El Capítulo IV formula la discusión frente a otra investigación, el 
Capítulo V y VI muestran las conclusiones y recomendaciones, respectivamente. 
El Capítulo VII plantea una propuesta para continuar con la investigación a 
posterior. Por último, en el Capítulo VIII se describen las referencias bibliográficas, 
seguido de los anexos. 
El objetivo principal es determinar que la ingeniería de métodos produce un 
incremento en el nivel de la productividad de la empresa Digital Forms S.A.C. 
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RESUMEN 
  
  
La presente investigación titulada “Ingeniería de métodos para elevar el 
nivel de la productividad en la empresa Digital Forms S.A.C. – Ate 2015” empresa 
que se realiza sus funciones en el rubro de impresión, se dedica a la fabricación 
de formatos continuos. El objetivo principal de la investigación es determinar que 
la ingeniería de métodos produce un incremento en el nivel de la productividad. 
Para lo cual se desarrolló una investigación aplicada de tal manera que luego se 
pudieran comprobar las hipótesis. 
Además, se realizó la observación del proceso y toma de datos durante los 
meses de abril a junio y posterior a la mejora durante agosto a octubre; de tal 
modo que se pudo observar el comportamiento de las variables mediante los 
instrumentos que se aplicaron en una pre y post prueba. Los resultados obtenidos 
se llevaron al procesamiento para obtener una aceptación o negación de la 
hipótesis, como más adelante se explicará. 
  
Palabras clave: Productividad, producción, ingeniería de métodos, tiempo, 
movimientos 
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ABSTRACT 
  
  
This research entitled "Engineering methods to increase the level of the 
productivity in the company Digital Forms S.A.C. – Ate 2015”, the company it’s a 
printing, who do continuous formats. The main purpose of the investigation is to 
determine which methods engineering produces an increased level of productivity. 
This investigation is applicated, for then we could test the hypothesis. 
In addition, we looked the process and is takes the data collection between 
months of April to June and after improvement between months of August to 
October. Therefore, they could observe the behavior of the variables in a pre and 
posttest. The results was processed for acceptance or rejection of the hypothesis 
  
Keywords: Productivity, production, engineering methods, time, movement 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
